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Инверторные источники питания для сварки по сравнению с тра-
диционными низкочастотными обладают рядом преимуществ: малая 
масса, небольшие габариты, меньший потребляемый от сети ток из-за 
значительного уменьшения реактивной мощности.  
Однако при сварке электродами постоянного тока возникают спе-
цифические проблемы с зажиганием и удержанием дуги при ручной 
дуговой сварке (РДС), объясняющиеся низким напряжением холостого 
хода (Uхх) инверторных источников. Так, для источников, выполнен-
ных по мостовой схеме, Uхх составляет 60 – 65 В, а для источников на 
основе прямоходового преобразователя Uхх составляет 50 – 60 В. Тем 
не менее, поджиг дуги при работе с прямоходовым источником легче,  
поскольку его напряжение Uхх представляет собой импульсы амплиту-
дой порядка 100 В и скважностью 0,5. 
При использовании электродов переменного тока проблем с под-
жигом и удержанием дуги не возникает, поскольку в их обмазке со-
держатся присадки, облегчающие и продлевающие ионизацию дугово-
го промежутка. 
Для облегчения поджига и стабилизации дуги при работе с  элек-
тродами постоянного тока и питанием от инверторного источника ав-
торами разработано и изготовлено устройство, обеспечивающее зна-
чительное повышение напряжения Uхх источника в момент поджига 
дуги. В сварочную цепь (последовательно с электродом) включен 
дроссель, выполненный на магнитопроводе с воздушным зазором для 
линеаризации вебер-амперной характеристики и стабилизации индук-
тивности. Этот дроссель имеет вторую обмотку, подключенную через 
конденсатор к выходу полумостового преобразователя, управляемого 
однокристальным микроконтроллером (МК). Программа МК обеспе-
чивает «накачку» последовательного контура, образованного второй 
обмоткой дросселя и конденсатором, на частоте несколько выше резо-
нансной. Это необходимо, во-первых, для управления током накачки, 
во-вторых, для обеспечения мягкого включения силовых транзисторов. 
ЭДС, наводимая в основной обмотке, включенной последовательно с 
электродом, в экспериментальном образце достигает 300 В на частоте 
порядка 52 кГц, что обеспечивает легкий поджиг дуги. При горении 
дуги работа полумоста блокируется. 
